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Antrag auf Nichtnennung 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(5j) Verfahren zum Herstellen von pordsen, mit einer Kunststofflage versehenen dunnen Materialbahnen, 
insbesondere kunststoffbeschichteten Papieren oder Vliesen und dadurch hergestellte Materialbahn 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer 
porosen Materialbahn, insbesondere von kunststoffbe- 
schichtetem Papier oder Vlies, bei dem durch eine elektri- 
sche Mikroperforation eine solche Porositat erzeugt wird, 
dad das Material gas- und wasserdampfdurchlassig jedoch 
. weitgehend flussigkeitsdicht ist. Die kunststoffbeschichte- 
ten Vliese eignen sich besonders gut zur Anwendung auf 
dem Gebiet der Hygiene. 
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ORIGINAL INSPECTED 



BUNDESDRUCKEREI 04.84 408 023/360 7/60 
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Patentansprtiche : 



1. Verfahren zuni 'Herstellen von porosen, rait einer Kunststof f- 
lage verseheiieii Materialbahn en, insbesondere kunst- 

stof fbeschichteten Papieren oder Vliesen, dadurch gekeim- 
zeichnet, da£ die Porositat durch eine Mikroperf or ation' 
erzeugt so vie durch die Anzahl der Poren je Flachenein- 
heit und/oder den Abstand der' Poren zueinander und/oder 
den Durchmesser der Poren dor art ^ewahlt wird, daB die 
Materialbahn gets- und wasserdampf durchlassig , jedoch 
weitgehend fliissigkeitsdicht ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Mikroperforation beriihrvingsfr ei erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Mikroperforation mitt els eines durch eine Hoch- 
sp annung s en t 1 adung hervorgeruf enen elektrischen Durch- 
schlags erfolgt. 

k. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Mikroperf oration in Zonen 
erfolgt , vorzugsweise in Verbindung mit einer Steuer- 
markierung fur die spatere Verarbeitung der Materialbahn. 

5* Verfahren nac-h einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3 
oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB zunachst eine erste 
kunststof fbeschichtete Materialbahn mikroperf oriert uiid 
danach eine zweite kunststof fbeschichtete Materialbahn 
raikroperforiert wird und darauf beide Bahnen mit auf- 
einander zugewandter Kunststof fschicht , gegebenenf all s 
unter Bildung. eines hohlen Zwischenrauras , derart mit- 
einander verbunden werden, daB die Poren der einen 
Materialbahn zu den Poren der anderen Materialbahn 
versetzt zueinander zu liegen koraraen. 
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. Porbse, mit einer Kunststof flage versehene dumxe Material- 
bahn, insbesondere kunst stoff beschichtetes Papier oder 
Vlies, dadurch gekennzeichnet, daB die Materialbahn (l) 
rait einer solchen Mikroperf oration versehen ist, daB 
sie einer seits gas- und wasserdampf durchlassig, anderer- 
seits jedoch weitgehend fliissigkeitsdicht ist. 

♦ Materialbahn nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Kunststof fbeschichtung (3) aus Polyathylen 

besteht und daB die Anzahl der Poren (k) je Flachen- 

o 

einheit zwischen 0,5 und 50 Poren/cra liegt und der 
Porendurchmesser kleiner als 100 JA , vorzugsweise < 20 ju, 
ist* 

Materialbahn nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Porenabstand (a bziw. b) langs und 
quer zur Materialbahn (1) zwischen etwa 2 bis 30 ram liegt. 

Materialbahn nach einem oder mehreren der Anspriiche 6 
bis 8, dadurch gekennzeichnet , daB die Oberflache der 
Kunststof fschicht einen Benetzungsvert von kleiner als 
35 dyn/cm, vorzugsweise <L 32 dyn/cm aufweist. 

Materialbahn nach einem oder mehreren der Anspriiche 
6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Materialbahn (l) 
als polyathylenbeschichtetes Vlies (2) im Hygienesektor 
und/oder Medizinalbereich zur Anwendung gelangt. 

Materialbahn nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB bei einem etva 3 mm konstanten Porenlinienabstand (a) 
der in Langsrichtung verlaufende Porenabstand (b) zvischen 
lo und 3 rara, die Porenzahl zvrischen 2 und 12/cm liegt 
und daB der Porendurchmesser kleiner als 20 JU ist. 

Materialbahn nach einem oder mehreren der Anspriiche 6 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Polyathylen- 
schicht (3) auf der dem zu erwartenden Fliissigkeitsein- 



tritt abgewandten Seite der Materialbahn (1) angeordnet 
1st . 

Materialbahn nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Materialbahn aus mindestens zwei uiit Polyathylen 
beschichteten Vliesen besteht, deren Polyathylenschichten ( 
gegebenenf alls unter Bildung eines hohlen Zwischenraums (5) 
einander zugevrandt angeordnet sind und wobei die Poren (k) 
der einen Materialbahn gegenilber den Poren der anderen 
Materialbahn zueinander versetzt angeordnet sind. 

Materialbahn nach einem oder mehreren der Anspruche 
6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB sie als Verpackungs- 
material mit selelctiver Dur chlassigkeit , z.B. im 
Nahrungsmittelsektor, verwendet wird. 

Materialbahn nach einem oder mehreren der Anspruche 

bis l4, dadurch gekennzeichnet, da3 die Materialbahn (l) 

nur zonenweise perforiert ist. 

Materialbahn nach einem oder mehreren der Anspruche 
G bis lk f dadurch gekennzeichnet, dafi die Material- 
bahn (1) im Bereich ihrer Randzonen perforiert und itn 
librigen Bereich unperforiert ist. 
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PKL Papier- unci Kunststof f-Werke Linnich GmbH 
Himraelgeister Str. 107, 4000 Dtisseldorf 

J 

Verfahren zum Herstellen von porosen, mit einer Kunst- 
stof flage versehenen dunnen Materialbahnen, insbesondere 
kunststof fbeschichteten Papieren oder Vliesen und 
dadurch hergestellte Mat erialbahn 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
porosen, mit einer Kunst stof f lage versehenen dunnen 
Materialbahnen, insbesondere kunststof fbeschichteten 
Papieren oder Vliesen, Weiterhin betrifft die Erfindung 
eine nach dieaem Verfahren hergestellte Materialbahn. 

Zum Herstellen von porosen Materialbahnen kennt man die 
verschiedensten Verfahren; z.B. konnen durch Stanzen, 
Perforieren, Nadeln u.a. mechanische Methoden Material- 
bahnen mit erhohter Gasdur chlassigkeit erzeugt werden, 

Diesen bekannten Verfahren ist geraeinsam, daft sie 
relativ grofie sichtbare Locher erzeugen, was jedoch nicht 
iramer viinschensvert ist und in Bezug auf Staubdurch- 
lassigkeit, tfasserdampf durchlassigkeit und Pliissigkeits- 
dichtigkeit Probleme aufwerfen kann. 

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, dali man mit' 
Kilfe einer Mikroperf or ation in der Lage ist, eine 
selektive Dur chlassigkeit zu erzielen, d.h. den je nach 
Anwendungsf all geforderten Bedingungen nach Gas- und 
Vasserdampfdurchlassigkeit und Fliissigkeitsdichtigkeit 
in optimal er Weise Rechnung zu tragen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe- zugrunde, ein 
Verfahren zum Herstellen von porosen, mit Kunst s toff 
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versehenen bzw. beschichteten Mater ialbahnen sowie 
eine Materialbahn vorzuschlagen, die durch entsprecUende 
Auswahl der Porositat den jeweils geforderten 3e- 
dingungen und Anforderungen in bestrnbglicher Weise 
gerecht wird. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgetnaB dadurch gelost, 
daB die Porositat durch eine Mikrop erf oration er- 
seugt wird sovie durch die Anzahl der Poren je Flachen- 
einheit und/oder den Abstand der Poren zueinander 
und/oder den Durchmesser der Poren derart gewahlt 
wird, daB die Materialbahn gas» und wasserdampf - 
durchlassig, jedoch weitgehend flussfekeit sdicht ist. 
Je nach Abhangigkeit der verwendeten Materialbahn 
laBt sich allein durch die Porenzahl und den Poren- 
durchmesser die erzielbare Porositat erzielen. 

Die Mikroperforation kann beruhrungsfrei z.B. raittels 
eines durch eine Ho chsp annung s entl adung hervorge- 
rufenen elektrischen Durchschlags erfolgen. Auch die 
Verwendung von Laserstrahlen ist moglich, 

Bei der Perforation mit elektrischem Durchschlag sind 
gewisse Uberlegungen notwendig; einerseits das Material 
so auszuwahlen, daB es von der elektrischen Energie 
eini/andfrei durchschlagen wird und andererseits den 
jeweils gef order ten Bedingungen hinsichtlich der Durch- 
lassigkeit bzw. Dichtigkeit Rechnung tragt. 

Es hat sich von Vorteil erwiesen, wenn die Oberflache 
der Kunststoff schicht einer Behandlung unterzogen wird, 
die eine Oberf 1 a chensp annung von -< 35 dyn/cm, vorzugs- 
weise < 32 dyn/cm erzeugt, um den Fliissigkeit sdurchtritt 
durch die Poren zu erschweren bzw. je nach Einwirkzeit 
und Fliissigkeitsart vollstandig zu verhindern. 
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Hierzu tragi auch bei, vrenn gemaB einem vreiteren Merk- 
mal der Erfindung zunSchst eine er'ste kunststof f be- 
schichtete Materialbahn mikroperf oriert und danach 
eine zweite kunststofT beschichtete ifaterialbahn 
mikroperf oriert wird und darauf beit-Le Bahnen mit 
aufeinander zugewandter Kunststof f schicht gegebenen~ 
falls unter Bildung eines hohlen Zwischenrauraes 
derart tniteinander verbunden werden;> daft die Poren 
der einen Materialbahn zu den Poren der anderen 
Materialbahn versetzt zlueinander ZU: liegen komraen. 
Auf diese Weise wird der Flussigkeilisdurchtritt noch 
weiter erschwert bzv. verhindert, da die Fliissigkeit 
einen langeren Weg zuriicklegen mu6. Es versteht sich, 
cla£ die Zeit der Fliissigkeitsbewegung innerhalb der 
Schicht bzw. der Materialbahn von dem Material der 
Balm, der Struktur und der Dicke afo&angig ist. 

Ss vrurde f estgestellt , daB sich bespnders eine 

Materialbahn eignet, deren Kunststof fbeschichtung 

aus Polyathylen besteht und bei der die Anzahl der 

2 

Poren je Flacheneinheit zwischen 0,5 und 50 je cm 
liegt und der Porendurchmesser kleiner als 100 JJL , 
vorzugsweise <^ 20 U ist. Ferner ist es auBerst 
vorteilhaft, wenn der Porenabstand langs txnd quer 
zur Materialbahn zwischen et*wa 2 bis 30 mm liegt. 

Der Erfinder hat sich besondete G.edanken dariiber 
gemacht , wo sich eine derart ausgebildete Material- 
bahn vorteilhaft einsetzen laiit.* Er ist zu der Er- 
kenntnis gekoramen, daB sich ein polyathylenbeschich- 
tetes Vlies besonders gut im Hygienesektor , \r±e z.B. 
fur Windeln, Slipeinlagen, Bind en, Betteinlagen usw. 
anwenden laflt. Mit einem solchen Vlies t dessen 
Materialaufbau z.B. aus 23g/m Zellstof fvratte mit 
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15g/m PS beschichtet besteht, ttird eiin 

sehr guter Erfolg hinsichtlich cler LUit- und Wasser- 

dampfdurchl&ssigkeit und der weitgehenden Fliissig- 

keitsdichtigkeit erreicht, wenn bei einem etwa 3 mm 

konstanten Pa£eni in* en ab stand der Por enabstand 

ztfischen 18 und 3 ^» die Porendichte zrcrischen 

ca. 2 und 12/cm liegt und der Porendurchmesser < 20 

ist. Die Luftaurchlassigkeit liegt dabei zwischen 

3 und 21 Lite±«/h, wobei die Luf tdur chlassigkeit bei 
2 

einer 40 cm groBen Flache und 200 mm VIS geniessen 
tmrde, 

Bei den von dei- Anmelderin durchgefiihrten Versuchen 
irurde iiberraschender tfeise f estgestellt , da£ bei 
einem mikroperf orierten, PE-beschichteten Vlies ein 
FlussigkeitsdUrchtritt schneller von statten geht, 
wenn die Vlie^seite in Bezug auf die Fliissigkeits- 
eintrittsstelie au£ : der abgewandten Seite liegt. Mit 
anderen Iforteii hdiBt dies, es sollte angestrebt verden, 
die Vliesbahn auf die Plussigkeit seintrittsstelle zu 
iegen. 

Aber noch besser ist es, wenn die Materialbahn aus 
mindestens Ewei tait Folyathylen beschichteten Vliesen 
besteht, derea Polyathylenschicht gegebenenf alls unter 
Bildung eines hohlen Zwischenrauras einander zugewandt 
sind und wobei die Poren der einen Materialbahn gegen- 
iiber den Poren der anderen Materialbahn zueinander ver- 
setzt sind, d.lu auf Liicke stehen. Hierdurch <wird der 
Flussigkeitshindurchtritt erheblich erschwert, dennoch 
bleibt eine sdlche Materialbahn zumindest bis zum Auf- 
fiillen des Zxirischenrauins mit Fliissigkeit attnungsaktiv, 

Es versteht sich, daB die Materialbahn nur zonemreise 
perforiert werden kann, dergestalt, daB in den Bereichei 
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in denen ein hoher Fliissigkeitsaustritt zu enfarten ist, 
iiberhaupt keine Perforation vorhandeh ist, sondern 
beispielsweise nur ait Randzonen, ,&pi daB bei absoluter 
FltLssigkeitsdichtigkeit dennoch eirto gute Luf t- und 
Wasserdampf durchlassigkeit gegeben-ist. Das bedeutet 
beispielsweise bei der Anwendung. im^Hygienesektor , 
also dort a wo das Vlies unter Umst;^nden unroittelbar auf 
der Haut anliegt, sowohl ein D^oh^i^ ESrper- 
fliissigkeit als auch Schwitzen verttlliidert wird. 

In Langsrichtung durchlauf ende Zonen oder Streifen 
lassen sich in der Materialbahn dar£h passende An- 
ordnung der Gerate herstellen, Bei ^onen, die vor- 
wiegend quer zur Bahn laufen bzw* in- Langsrichtung 
Unterbrechungen aufveisen, erfolgt die Mikroperf oration 
zweckmaBig in. Ve^bindung mit Steuerftarkierungen, damit . 
bei der spateren Verarbeitnng die Lage der Zonen an 
der laufenden Bahn abgegriffen werij& kann. 

Ein weiteres bedeutendes Anwendungsgfcbiet fiLr die er- 
f indungsgemaBe Materialbahn si^ht dey Erf inder in 
solchen Bereichen, wo eine hohe Gas^ oder V7asserdampf- 
durchlassigkeit erforderlich ist> w£e z.B, im Nahrungs- 
mittelsektor . 

Eine gute Gas-Dur chlassigkeit ist z*B. bei Fiillgutern 
notig, die wahrend der Lagerung Gase, z.$, CO^ ab~ 
spalten, wie Kase t Hefe, Kaffee und fdergleichen, 
damit die Packung nicht bombiert oder . plat zt . Bei 
Fullgiitern, die zum Muf f igwerden neigen, braucht man 
eine gewisse Wasserdampf durchlass^^eit . In beiden 
Fallen ist jedoch ein zuverlassige^ ' Schutz gegenuber I 
Feuchtigkeit von aufien erwunscht : ; 
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Die Milcrop erf oration der erf indungsgemaBen Art ist 
iait bloBe?n Auge nicht zu erkennen, auch nicht rait 
einfachen optischen Hilf srhitteln, z.B. einer Lupe 
oder einem Lupettmikroskop • Das Verfahren bietet 
also den Vorteil, daft praktisch eine unsichtbare 
"DurchlassigK^xt* 11 gegeben ist, so dafi der Ver- 
braucher keitferlei Bederikeri hat, daB nach seiner 
Ansicht gesc^lbssen gehsKene Gut zu kaufeh, Im 
anderen Pall, Ivenn die Verpackung durch n sicht~ 
bare" Locher dntliif tet vird, konnte er auf die 
Idee kommehj Safl die Verpafckung mSglicherweise be- 
schadigt ist bzw. der Inhalt durch den Lufteintritt 
bereits verdorben ist, so daB er davon absieht, 
eine solche Packung zu kaufen. 

Die Mikroperf oration bietet bei vielen festen Full- 
gutern den Vorteil, daB hohere Abfullgeschwindig- 
keiten im Verpaokungsautomaten erzielt werden, veil 
die Luft durch die Wand der Packung rasch nach auBen 
entweichen kann 0 ohne daB Staubanteile entweichen. 
Auch in diesen Fallen ist es wichtig, daB die Per- 
foration optdsch praktisch nicht erkennbar ist. Durch 
entspx^echende Anordnung der Zonen kann auch eine ge- 
zielte Ventirwirkung erreicht werden. 

Anwendungsf alle dieser Art sind im technischen und im 
Hahrungsmittelber eich moglich und vor allem dann ge- 
geben, vrenn die Packungen durch HeiBsiegeln oder 
SchweiBen verschlossen werden sollen. 

Auch im Fall£ von sogenannten Skin- Ver packung en bringt 
die unsichtbare Mikrolochung Vorteile. Ferner kann im 
kosmetischen Bereich, z.B. bei der Verpackung von 
Seifen oder von Duf tsteinen, eine selektive Durchlassig- 
keit der erfindungsgemaBen Art von Nutzen sein. 
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Bevorzugte Ausf uhrungeh; der Erfindung sind in der 
Zeichnung dargestellt und werden tax folgenden naher 
erlautert. Es zeigen: ; ? 

■ i 

Fig. 1 eine erste Ausfujirtmgsf brra eines 
nach der Erfindung 'hergestelltes 
kunststof fbeschicjitetes Vlies in 
der Aufsicht, 

Fig. 2 eine abgewandelte Ausf tihrungs form, 

Fig. 3 in vergroBerter Barstellung eihen 

Querschnitt durch das Vlies mit nach 
unten weiser*der Kunststoff beschichtung, 

Fig. 4 einen Querschnitt exit spf echehd der 

Fig. 3 mit nach ob£h weisender Kunst- 
stof f beschichtung und 

Fig. 5 eine aus zwei Lageji bestehende Material- 
balm. 

Eine in Fig. 1 dargestellte Materialbahn 1 besteht, wie 
aus Fig. 3 hervorgeht, aus einera dxifanen Vlies 2 und einer 
Kunststoff beschichtung, namlich einer Polyathylenschicht 3. 
Mitt els einer elektrischen Mikroperf oration sind in die 
Materialbahn 1 Poren k eingebracht, der en Linien- bzw. 
Reihenabstand mit a und deren Abstarid in Langsrichtung 
der Materialbahn 1 mit b bezeichnet sind. 

Je nach gewahltem Material und Anordnung bzw, Grolie und 
Anzahl der Poren und der Porendichte ist es raoglich, die 
Materialbahn gas- und wasserdampfdurclilassig, jedoch 
weitgehend f liissigkeitsdicht zu gestaiten. 
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Entsprechend von der Anmelderin durchgefuhrte Versuche 

rait einer Materialbahn, bestehend aus 23g/m 2 Zellstoff- 
2 

watte rait 15g/m PE beschichtet haben zu folgendem. 
Ergebnis gefiihrt: 



For en- Luft- 

linien- Poren- Poren- durch- 

abstand abstand zahl lassigkeit 

Versuch 'mm mm je cm l/h 



j 1 3 18 i,8 5 3,5 

3 12 2,77 5 

11 3 6 5,55 10 

^33 11,1 21 



Die Luf tdurcHlassigkeit wirde bei-40 cm Flache und 200 mm 
gemessen. 

Der Lochdur clime sser war kleiner als 20^M . 

Bei der Ausfiihrungsf orm nach Fig. 2 ist nicht die gesamte 
Flache der Materialbahn gelocht, sondem nur der en Rand- 
sonen, ivodurch man den besonderen Vorteil erreicht, daB 
der mittlere Bereich der Materialbahn vollstandig fliissig^ 
keitsdicht ist 0 hingegen die Randzonen nach wie vor iuft- 
durchlassig und wasserdampf durchlassig bleiben. 

Die in Fig.- k gezeigte Materialbahn entspricht grund- 
satzlich dem Aufbau der Materialbahn nach Fig. 3, ledig- 
lich mit dem Unterschied, daB die Kunst stof f beschichtung 3 
aur der Flussigfceitseintrittsstelle augewandten Seite liegt 

Eine Verbesserung hinsichtlich des f Itissigkeit sdichten 
Verhaltens der Materialbahn ergibt sich, wenn diese aus 
"zwei Lagen besteht, s</Wie das in Fig. 5 gezeigt ist. Hier 
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liegt ein Vlies 2 jeweils auf der AuJBenseite, wafarend 
eine' Polyathylenschicht 3 jeweils eitif den einander 
zugewanH.ten Sexten liegt, gegebenenf alls unter Bildung 
eines hohlen Zwischexir auras 5. 

Dariiberhinaus sind die Poren k vers'etzt zueinander 
angeordnet, d.h. sie stehen a^if Luclee, so dali der 
durch den Pfeil 6 angedeutete Flussigkeitsverlauf - 
b;w, -durchtritt erheblich erschwe^rt vird. 

Es ist klar, daB der Flussigkeitsdurchtritt bzw. die 
Zeit bis zum Flussigkeitsdurchtritt- Von mehreren 
Faktoren abhangt , z.B. von der Art und der Dicke der 
Kunststof f schicht bzw. -lage, insbesfonder e von der en 
Oberflachenspannung, ferner von der Art und Zusammen- 
setzung der Fliissigkeit und von der en Verteilung, 
Oberflachenspannung und Viskositat und auch von dem 
Druck, mit dem die Fliissigkeit einwirkt . Es kommt 
dabei in der Regel nicht auf eine absolute sondern 
auf eine zeitlich ubersehbare Dichtigkeit an, 

Es versteht sich, dafi die Erfindung - nicht nur auf 
die dargestellten Ausfiihrungsbeispiele beschrankt ist, 
sondern im Rahraen der Anspruche Abatnderungen zulafit. 
So ist es zumindest vom Prinzip her' denkbar, bei 
Einsetaen verschieden starker Elektroden, d.h. ver- 
anderter Dur chschlagsenergie auch unterschiedlich 
groBe Lb cher in die Materialbahn einzubr±gen , so da£ 
man verteilt auf die Flache der Materialbahn, in 
einem Bereich Poren mit geringerera Purchtnesser und in 
einem anderen Bdreich Poren mit einjsm groBeren 
Durchmesser anordnet. 
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